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Schallisolierendes Verbundteil 



Die Erfindung betrifft ein schallisolierendes Verbund- 
teil, insbesondere fur Kraft fahrzeuge , mit einer 
Schwerschicht und mindestens einer Lage aus of f enporigem, 
elastischem Absorbermaterial . 

Zur Herstellung von schallabsorbierenden Verbundteilen 
sind im Stand der Technik eine Vielzahl von unterschied- 
lichen Verfahren bekannt geworden. Die Verbundteile 
werden haufig der Form ihres Einbauortes angepasst. Dies 
gilt insbesondere fur Teppichteile, die den Konturen 
eines Kraft fahrzeugbodens anzupassen sind. 

In der EP 0 169 627 A2 ist beispielsweise ein Verfahren 
zur Herstellung eines Teppichs mit f ormgeschaumtem Rucken 
fur Kraftf ahrzeuge offenbart, bei dem eine eine Schwer- 
schicht aufweisende Teppichbahnware entsprechend der 
Karosserieform verformt und anschliefiend an vorgegebenen 
Stellen partiell mit Weichschaum hinterschaumt wird. 
Dabei bildet der Weichschaum entsprechend der Kontur des 
Karosseriebodens unterschiedlich dicke Polster. 

Die DE 40 38 025 Al beschreibt ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Auskleidungsteils fur ein Kraf tf ahrzeug, bei 
dem an einer Deckschicht aus einem flachigen Deckteil, 
insbesondere einer Teppichware, riickseitig eine Schwer- 
schicht als Schwerschichtmasse in einem Formwerkzeug 
angegossen oder angespritzt wird. Die Schwerschichtmasse 
wird dabei entsprechend den ortlich verschiedenen 
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akuatischen Erf ordernissen in unterschiedlichen Dicken 
und dementsprechend unterschiedlichen Flachengewichten an 
das Deckteil angegossen bzw. angespritzt. 

Aus der EP 0 249 939 A2 ist ein mehrlagiges Formteil 
bekannt, das als Warmeisolator oder dergleichen verwendet 
wird. Das bekannte Formteil weist einen aus thermoplas- 
tischem Harz gebildeten Korper und eine elastische 
Schaumstof f lage auf , wobei an dem Korper eine Mehrzahl 
von Stegen ausgeformt ist. Die Stege sind aus dem 
gleichen Material wie der Korper gebildet, wobei das 
Material der Stege durch die Schaumstof f lage hindurch- 
gepresst ist. Bei den beschriebenen und dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen entspricht die Dicke der Schaum- 
stof f lage entweder der Hohe der Stege des Korpers, oder 
die Hohe der Stege ist grofcer als die Dicke der Schaum- 
stof f lage. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein schallisolierendes Verbundteil der eingangs genannten 
Art anzugeben, das insbesondere als Bodenbelag fur ein 
Kraftf ahrzeug geeignet und bei kostengiinstiger Herstell- 
barkeit an die Kontur des jeweiligen Einbauortes ange- 
passt ist, wobei die Absorberlage strukturbedingte 
Hohenunterschiede, z.B. Vertiefungen, die in einem als 
Unterlage dienenden Karosserieblech eingeformt sind, 
ausgleichen soil. 

Diese Aufgabe wird durch ein schallisolierendes Verbund- 
teil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Das erf indungsgemafee Verbundteil weist eine Schwerschicht 
und mindestens eine Absorberlage aus of f enporigem, elas- 
tischem Absorbermaterial auf. An der Schwerschicht ist 
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eine Mehrzahl von Stegen ausgeformt, die aus dem Material 
der Schwerschicht gebildet sind. Das die Stege bildende 
Schwerschichtmaterial ist in die Absorberlage hinein- 
und/oder durch die Absorberlage hindurchgepresst . Die 
Stege unterteilen die Absorberlage in eine Mehrzahl 
unterschiedlich groSer und unterschiedlich dicker, 
polsterartig gegenuber den Stegen vorstehender Absorber- 
bereiche . 

Das erf indungsgemaSe Verbundteil hat den Vorteil, dass 
das Formen der Schwerschicht und deren Verbinden mit 
mindestens einer elastischen, offenporigen Absorberlage 
in nur einem Arbeitsgang erfolgt. Ein weiterer Vorteil 
der Erfindung besteht darin, dass sich Hohe und Breite 
der Stege durch eine entsprechende Gestaltung des Form- 
presswerkzeuges auf einfache Weise andern lassen. Durch 
unterschiedliche Steghohen lassen sich beispielsweise 
Hohenunterschiede in einem Bodenblech einer Kraftfahr- 
zeugs sehr gut ausgleichen, Bei einheitlicher Dicke der 
offenporigen Absorberlage wird ein Hdhenausgleich zudem 
auch dadurch realisiert, dass der Abstand der Stege 
zueinander bzw. die Grofce von durch die Stege gebildeten 
Kastchen variiert wird. Auf diese Weise entstehen in der 
offenporigen elastischen Absorberlage zwischen den Stegen 
unterschiedlich dicke Absorberpolster . 

Ferner schafft die Erfindung die Moglichkeit, relativ 
grofie, akustisch wirksame Verkleidungen, insbesondere 
Stirnwand- und Bodenverkleidungen fur Kraf tf ahrzeuge 
vergleichsweise kostengunstig herzustellen. Denn das zur 
Herstellung des erf indungsgemaSen Verbundteils angewandte 
FlieSpressen bzw. Spritzpressen ermoglicht es, relativ 
grolSf lachige Schwerschichten auch aus solchen plastifi- 
zierbaren Kunststof fmassen, insbesondere thermoplas- 
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tischen Elastomeren herzustellen, die sich in Spritz- 
giefiwerkzeugen nur schwierig herstellen lassen, namlich 
z,B, nur bei Einsatz aufwendig konstruierter SpritzgieS- 
werkzeuge bzw. nur durch Verwendung von das Flie&ver- 
halten der Kunststof fmassen verbessernden Zusatzen. Die 
fur die Herstellung des erf indungsgemafcen Verbundteils 
erf orderlichen Presswerkzeuge sind dagegen vergleichs- 
weise einfach aufgebaut und somit entsprechend kosten- 
gunstig erhaltlich. Die Schwerschicht des erfindungs- 
gemaSen Verbundteils kann dabei so geformt werden, dass 
sie Bereiche unterschiedlicher Dicke aufweist. Zudem 
ermoglicht das erf indungsgemafce Verbundteil eine im 
Wesentlichen abfallfreie sowie material sparende 
Herstellung seiner Schwerschicht . 

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere 
Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher 
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung: 

Fig. 1 eine Querschnittsansicht auf das Unterwerkzeug und 
das Oberwerkzeug einer Formpresse in geof fnetem 
Zustand; 

Fig. 2 eine Querschnittsansicht auf ein schallisolieren-' 
des Verbundteil, wie es mit einer Formpresse gemaS 
Fig. 1 herstellbar ist; 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht auf das Unterwerkzeug und 
das Oberwerkzeug einer weiteren Formpresse in 
geoffnetem Zustand; 
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eine Querschnittsansicht auf ein schallisolieren- 
des Verbundteil, wie es mit einer Formpresse gemag 
Fig. 3 herstellbar ist;' 

eine Querschnittsansicht auf das Unterwerkzeiig und 
das Oberwerkzeug einer dritten Formpresse in 
geoffnetem Zustand; 

eine Querschnittsansicht auf ein schallisolierend- 
es Verbundteil, wie es mit einer Formpresse gemafc 
Fig. 5 herstellbar ist; und 

eine perspektivische Ansicht auf die Unterseite 
eines erf indungsgemateen Teppichbodenaufbaus fur 
ein Kraf tf ahrzeug. 

In den Figuren 1, 3 und 5 ist jeweils mit 1 ein unteres 
Formwerkzeug (Unterwerkzeug) und mit 2 ein oberes Form- 
werkzeug (Oberwerkzeug) einer ansonsten nicht naher dar- 
gestellten Formpresse zur Herstellung eines erfindungs- 
gemaBen Verbundteils bezeichnet. Das Oberwerkzeug 2 
und/oder das Unterwerkzeug 1 konnen mit einer Heiz- 
einrichtung (nicht dargestellt) und/oder Kuhleinrichtung 
(nicht dargestellt) ausgestattet sein. 

Das Unterwerkzeug 1 enthalt eine Formkavitat 3, die durch 
eine umlaufende Tauchkante 4 definiert ist. Das Ober- 
werkzeug 2 ist so gestaltet, dass es mit geringem Spiel 
in die Kavitat 3 eintauchen kann. Der in die Kavitat 3 
eintauchende Teil des Oberwerkzeuges 2 weist eine Mehr- 
zahl von Stege formenden Ausnehmungen 5 auf. 



Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 



Fig. 7 
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Ferner ist zu erkennen, dass die Ausnehmungen 5 unter- 
achiedlich zueinander beabstandet sind. Zumindest ein 
Teil der Ausnehmungen 5 geht ring- bzw. rahmenformig 
ineinander uber. Dementsprechend definieren die Aus- 
nehmungen 5 unterschiedlich groSe erhabene Pressf elder 6. 
Die Anordnung, Formgebung und Bemessung der Pressf elier 6 
bzw. Ausnehmungen 5 erfolgt nach akustischen Kriterien 
und in Anpassung an die geometrischen Gegebenheiten am 
Einbauort des mit der Formpresse herzustellenden Verbund- 
teils, wie nachstehend noch weiter erlautert wird. 

Mit den in den Figuren 1, 3 und 5 dargestellten Formwerk- 
zeU ge i t 2 lassen sich verschiedene schallisolierende 
Verbundteile herstellen. Die Verbundteile weisen dabei 
wenigstens eine Schwerschicht 7 und wenigstens eine Lage 
8 aus einem of f enporigen, elastischen Absorbermaterial 
auf, wobei an der Schwerschicht Stege 9 ausgeformt sind, 
die aus dem Material der Schwerschicht 7, einstiickig mit 
der Schwerschicht 7 gebildet sind. Die Schwerschicht 7 
ist im Wesentlichen flachig und im Wesentlichen durch- 
gehend, d.h. ununterbrochen ausgebildet. 

Das Schwerschichtmaterial wird als plastif izierte Masse 
10 im Strangablegeverfahren in die offene Kavitat 3 des 
Unterwerkzeuges 1 eingebracht. Bei dem Schwerschicht- 
material handelt es sich urn eine hochgefullte Kunststoff 
masse, vorzugsweise urn PE-EVA (Polyethylen-Ethylen-Vinyl 
Acetat) oder ein thermoplastisches Elastomer (TPE) . 
Insbesondere konnen die thermoplastischen Polyolefin- 
Elastomere TPO oder TPV verwendet werden, die aus Poly- 
propylen mit bis zu 65% eingearbeitetem Ethyl en- Propyl en 

[Dien] Kautschuk (EP[D]M) bestehen. Gut geeignet sind 
ferner auch thermoplastische Elastomere vom Typ TPS 

(Styrol TPE) . 
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Die Plastif izierung der Kunststof fmasse 10 erfolgt 
mittels einer Extrudervorrichtung (nicht gezeigt) . Die 
plastif izierte Masse wird in Chargen dosiert, wobei jede 
Charge im Wesentlichen genau dem Volumen einer herzu- 
stellenden Schwerschicht 7 entspricht. Die Schwerschicht 
7 wird somit abfallfrei durch Einbringen eines bauteil- 
spezifischen Volumens des Schwerschichtmaterials herge- 
stellt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, an bestimmten 
Stellen der Kavitat 3 unterschiedlich zusammengesetzte 
Schwerschichtmassenanteile einzubringen. Die Schwer- 
schichtraassenanteile konnen sich dabei insbesondere hin- 
sichtlich ihres Fiillstof f anteils unterscheiden, so dass 
die daraus hergestellte Schwerschicht 7 schlieSlich 
Bereiche unterschiedlicher Dichte bzw. Flachengewichte 
auf weist . 

Auf die in die Kavitat 3 eingebrachte Schwerschichtmasse 
10 wird anschlie£end die offenporige, elastische Absor- 
berlage 8 (Schalldampfungslage) aufgelegt. Die Absorber- 
lage 8 ist vorzugsweise aus einem of fenporigen Schaum- 
stoff gebildet, der eine Stauchharte a d 4o von nicht 
weniger als 4 kPa und einen Druckverf ormungsrest im 
Bereich von 3 bis 6 % (bei vorherigem Zusammendrucken urn 
50 % und einer 72-stundigen Lagerung bei 70°C) aufweist. 
Eine solche Schaumstof f lage besitzt ein hohes Ruckstell- 
vermogen, was fur die Erzielung eines tnoglichst grofien 
Absorbervolumens nach Abschiuss des Formpressvorgangs von 
Vorteil ist. Unter der Stauchharte a d40 wird die zu einer 
Verformung von 40% erf orderliche Druckspannung verstanden 
(vgl. DIN EN ISO 3386-1/2). Der Druck-Verf ormungsrest ist 
in der DIN EN ISO 1856 definiert. Danach werden Quader 
von 50 mm x 50 mm x 25 mm in der Dicke von 25 mm zwischen 
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Stahlplatten urn 50 oder 75% zusammengedruckt und 
72 Stunden bei Normalklima bzw. bei 70 °C gelagert. Der 
Druck-Verformungsrest ist der nach Entlastung bestimmte 
plastische Verf ormungsanteil (bleibende Verformung) in %. 

Die Absorberlage 8 besteht vorzugsweise aus weichelas- 
tischem, of f enporigem PUR- Schaums toff vom Polyether-Typ. 
Sie hat beispielsweise eine ursprttngliche Schichtdicke im 
Bereich von 10 bis 50 mm. Die Absorberlage 8 kann ein- 
oder mehrschichtig ausgebildet sein. Sie kann insbeson- 
dere aufienseitig mit einem Vlies, beispielsweise mit 
einem Spinnvlies, beschichtet sein. 

Die Absorberlage 8 wird in Form eines plattenf 6rmigen 
Zuschnitts oder geschaumten Spritzgussteils auf die 
Schwerschichtmasse gelegt. Das Auflegen erfolgt vorzugs- 
weise mittels eines Roboters. Alternativ kann die Absor- 
berlage 8 auch aus mehreren Zuschnitten und/oder ge- 
schaumten Spritzgussteilen gebildet werden. Der oder die 
Zuschnitte bzw. das geschaumte Spritzgussteil bzw. die 
geschaumten Spritzgussteile sind so bemessen, dass beim 
SchlieSen der Formwerkzeuge 1, 2 kein Absorbermaterial an 
der Tauchkante 4 des Unterwerkzeuges 1 abgeschnitten 
wird, so dass • insgesamt abfallfrei gearbeitet wird. 

Durch SchlieSen der Presse wird das plastif izierte 
Schwerschichtmaterial 10 in der Kavitat 3 unter FlieSen 
in die Form der Schwerschicht 7 gepresst und bildet dabei 
in die Absorberlage 8 hinein- und/oder durch die Absor- 
berlage 8 hindurchgepresste Stege 9 (vgl . Fig. 2). Im 
Bereich der erhabenen Pressfelder 6 dringt das Schwer- 
schichtmaterial 10 dagegen nur geringfiigig in die Absor- 
berlage 8 ein, so dass es dort zu einer mehr oder weniger 
auf die Oberflachen von Schwerschicht 7 und Absorberlage 
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8 beschrankte stof f schlussige Verbindung kommt. Das 
relativ hohe Rucks t el lvermogen des elastischen Absor- 
bermaterials bzw. Schautnstof f s stellt sicher, dass sich 
nach dem Offnen der Formwerkzeuge 1, 2 polsterartige 
Bereiche 11 zwischen den Stegen 9 des fertigen Verbund- 
teils 12 ergeben. 

Bei den Formwerkzeugen gemalS Fig. 1 sind die die Stege 9 
formenden Ausnehmungen 5 im Wesentlichen gleich tief und 
gleich breit auscjebildet . Dement sprechend entsteht eine 
Schwerschicht 7 mit daran einstuckig ausgebildeten Stegen 
9, die im Wesentlichen gleich hoch und gleich bereit 
sind. Die Ausnehmungen 5 und dementsprechend die Stege 9 
sind vorzugsweise gitterartig ausgebildet, so dass sie 
Kastchen definieren, die polygonal, beispielsweise 
dreieckig und/oder rechteckig, insbesondere quadratisch 
ausgebildet sind. 

Wie insbesondere in Fig. 2 zu erkennen ist # haben die 
polsterartigen Bereiche 11 der Absorberlage 8 unter- 
schiedliche Dicken, obwohl die mit der Schwerschichtmasse 
10 verpresste Absorberlage 8 ursprunglich eine im Wesent- 
lichen einheitliche Dicke besaS. Die Dicke der polster- 
artigen Absorberbereiche 11 (Absorberstreif en bzw. Absor- 
ber f elder) hangt vom Abstand der Ausnehmungen 5 bzw. 
Stege 9 ab. Je grofier der Abstand bzw, das von den Stegen 

9 gebildete Kastchen ist 7 desto dicker ist der polster- 
artige Bereich 11, wobei die maximale Dicke der ursprung- 
lichen Dicke der Absorberlage 8 vor dem Verpressen ent- 
spricht . 

Die gegeniiber den Stegen 9 polsterartig vorstehenden 
Absorberbereiche 11 sind nicht nur unterschiedlich dick, 
sie besitzen zugleich unterschiedliche Verdichtungsgrade 
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bzw. Stromungswiderstande. In den Bereichen, in denen die 
Stege 9 mit relativ geringem Abstand zueinander angeord- 
net sind, ist die Absorberlage 8 mehr eingezwangt und 
damit starker verdichtet als in Bereichen, in denen die 
Stege 9 mit grofcerem Abstand zueinander angeordnet sind. 
o en geringsten Verdichtungsgrad und damit geringsten 1 
Stromungswiderstand weist die Absorberlage 8 dort auf, wo 
sie sich gegebenenfalls bis auf ihre ursprungliche Dicke 
zuruckstellen kann. Die Ausbildung unterschiedlich grower 
und unterschiedlich dicker, polsterartig gegenuber den 
Stegen 9 vorstehender Absorberbereiche 11 ermoglicht 
daher nicht nur eine geometrische Anpassung des Verbund- 
teils an Hohenunterschiede bzw. Vertiefungen eines unter- 
liegenden Karosserieblechs; durch die damit einhergehende 
ortliche Variation des Verdichtungsgrades bzw. Stromungs- 
widerstandes der Absorberlage 8 lasst sich auch die 
Bandbreite der Schallabsorption ortlich unterschiedlich 
einstellen. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaS den Figuren 3 und 4 
sind die Ausnehmungen 5 bzw, Stege 9 nicht nur unter- 
schiedlich zueinander beabstandet, die Ausnehmungen 5 
haben zudem auch unterschiedliche Tiefen und. die Stege 9 
dement sprechend unterschiedliche Hohen. Die Steghohen 
konnen beispielsweise im Bereich von 3 bis 70 mm liegen. 
Auch hier sind die Ausnehmungen 5 und dement sprechend die 
Stege 9 vorzugsweise gitterartig ausgebildet. Die Tiefe 
der Ausnehmungen 5 ist jeweils kleiner als die Ursprungs- 
dicke (Ausgangsdicke) der Absorberlage 8. 

Durch die Ausbildung unterschiedlicher Steghohen und/oder 
die Ausbildung unterschiedlich dicker Absorberbereiche 11 
lasst sich das erf indungsgemafie Verbundteil 12 an die 
geometrische Kontur des Einbauortes anpassen. 
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Des weiteren liegt es im Rahmen der Erfindung, in der 
Schwerschicht 7 Bereich unterschiedlicher Dicke und/oder 
Dichte auszubilden. Dies ist beispielhaft in den Figuren 
5 und 6 dargestellt. Es ist zu erkennen, dass die durch 
die Ausnehmungen 5 unterteilten Pressf elder 5 unter- 1 
schiedlich weit in Richtung der Kavitat 3 vorstehen. Die 
Pressfelder 6 sind hier wiederum unterschiedlich groS 
ausgebildet, wobei bestimmte Pressfelder 6' im Wesent- 
lichen horizontale Pressflachen und andere Pressfelder 
6'' dazu geneigt verlaufende Pressflachen aufweisen. 
Ferner ist zu erkennen, dass die Ausnehmungen 5 unter- 
schiedlich tief sowie unterschiedlich breit sind. Die 
ortliche Dicke bzw. Dichte der Schwerschicht 7 ist in 
Abhangigkeit der akustischen Erfordernisse am Einbauort 
des Verbundteils 12 1 gewahlt. 

Das erf indungsgemaSe Verbundteil 12, 12' kann beispiels- 
weise als Stirnwandverkleidung eines Kraf tf ahrzeuges 
ausgebildet werden. Eine andere bevorzugte Verwendung 
besteht als Kraf tf ahrzeug-Bodenverkleidung. In beiden 
Fallen kann die Schwerschicht 7 auf ihrer der Absorber- 
lage 8 abgewandten Seite mit einer weiteren Absorberlage 
13, insbesondere einer Schaumstof f lage, einer Vliesstoff- 
schicht und/oder einer Teppichware beschichtet sein. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbei spiel besteht insbesondere 
darin, dass die Schwerschicht 7 auf ihrer der Absorber- 
lage 8 abgewandten Seite mit einer weiteren schallabsor- 
bierenden Schaumstof f lage 13 'und einer damit verbundenen 
Teppichware 14 versehen ist. Die Verbindung der Teppich- 
ware 14 mit der Schaumstof f lage 13 ist dabei akustisch • 
of fen ausgebildet. Die Verbindung kann z.B. aus einer 
Klebeverbindung bestehen, wobei der Klebstoff netzartig 
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auf den Teppichrilcken aufgetragen wird. Zu absorbierender 
Schall kann somit durch die str6mungsof f ene Teppichware 
und die offenen Maschen des Klebstof fnetzes in die 
Schaumstof f lage 13 eindringen. Der Klebstof f enthalt 
dabei vorzugsweise keramische Mikrok6rper und/oder Mikro- 
hohlkorper. Derartige Mikrokorper dienen der Versteifung 
der geformten Teppichware, Die Mikrohohlkdrper sind dabei 
relativ leicht und aufgrund der in ihnen eingeschlossenen 
Luft akustisch wirksam. 

Zur Herstellung eines derartigen Verbundteils 12 wird 
zun&chst eine Teppichware 14, die ruckseitig eine auf- 
kaschierte, offenporige elastische Absorberlage 13 auf- 
weist, mit ihrer Sichtseite nach unten in die Kavitat 3 
der Formpresse gelegt. Die Absorberlage 13 kann bei- 
spielsweise eine Dicke im Bereich von 4 bis 10 mm auf- 
weisen. Sodann wird auf diese Absorberlage 13 im Strang - 
ablegeverfahren ein bestimmtes Volumen einer extrudierten 
Schwerschichtmasse 10, beispielsweise PE-EVA, aufgebracht 
und anschlie£end - wie oben beschrieben - eine zweite 
Absorberlage 8 auf gelegt, die eine Dicke im Bereich von 
10 bis 50 mm aufweist. Die beiden Absorberlagen 8, 13 
bestehen vorzugsweise aus weichelastischem PUR-Schaum- 
stoff vom Polyether-Typ mit den oben fur die Stauchharte 
a d 4o und den Druckverformungsrest angegebenen Werten. 
SchlieElich werden die Materiallagen 8, 10, 14 und 13 in 
der Formpresse zusammengepresst , wobei das Schwerschicht- 
material 10 unter FlieSen in die Form der Schwerschicht 7 
gepresst wird und dabei in die zweite Absorberlage 8 
hinein- bzw. durch die zweite Absorberlage 8 hindurch- 
gepresste Stege 9 bildet (vgl . Figuren 1 bis 6). 
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Fig. 7 zeigt die Unterseite eines erf indungsgemafi aufge- 
bauten Teppichbodens, wobei die zweite Absorberlage 8 zur 
besseren Veranschaulichung der durch die Stege 9 
gebildeten Verrippung groStenteils weggelassen ist. In 
dem Teppichboden ist eine rinnenf ormige Auspragung 15 
ausgebildet, die beispielsweise der Anpassung des 
Teppichbodens an einen Getriebetunnel oder dergleichen 
dient. Insbesondere ist zu erkennen, dass die Stege 9 der 
Schwerschicht 7 unterschiedliche Hohen aufweisen. Die 
unterschiedlichen Steghohen dienen der Anpassung des 
Teppichauf baus an die Kontur des Fahrzeugbodenblechs . 

Die Erfindung ist in ihrer Ausfuhrung nicht auf die 
vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. 
Vielmehr sind eine Reihe von Varianten denkbar, die auch 
bei grundsatzlich abweichender Gestaltung von dem in den 
beiliegenden Anspriichen angegebenen Erf indungsgedanken 
Gebrauch machen. So konnen beispielsweise auch in der 
Kavitat 3 des Unterwerkzeuges 1 Erhebungen und/oder Ver- 
tiefungen ausgebildet sein, die in der Schwerschicht 7 
die Ausbildung von Bereichen unterschiedlicher Dicke 
und/oder Dichte bewirken. Ferner konnen die Formwerkzeuge 
1, 2 zapfenartige Vorsprunge und diesen zugeordnete Aus- 
nehmungen aufweisen, mit denen sich in dem schalliso- 
lierenden Verbundteil 12, 12' Durchbrechungen bzw. 
tullenformige Auspragungen fur die Durchleitung von 
Kabelstrangen, Schlauchleitungen und dergleichen 
ausbilden lassen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Schallisolierendes Verbundteil, insbesondere fur 
Kraftfahrzeuge, mit einer Schwerschicht (7) und 
mindestens einer Absorberlage (8) aus of f enporigem, 
elastischem Absorbermaterial, wobei an der Schwerschicht 

(7) eine Mehrzahl von Stegen (9) ausgeformt ist, die aus 
dem Material der Schwerschicht gebildet sind, und wobei 
das die Stege (9) bildende Schwerschichtmaterial in die 
Absorberlage (8) hinein- und/oder durch die Absorberlage 

(8) hindurchgepresst ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Stege (9) die Absorberlage (8) in eine Mehrzahl 
unterschiedlich groSer und unterschiedlich dicker, 
polsterartig gegenuber den Stegen (9) vorstehender 
Absorberbereiche (11) unterteilen. 

2. Verbundteil nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Stege (9) aus unterschiedlichen hohen und/oder 
unterschiedlichen breiten Stegen bestehen. 

3. Verbundteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schwerschicht (7) Bereich unterschiedlicher Dicke 
und/oder Dichte aufweist. 

4. Verbundteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
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die Absorberlage (8) aus Polyurethan-Schaumstof f vom 
Polyether-Typ gebildet ist. 

5. Verbundteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Absorberlage (8, 13) aus einem Schaumstoff gebildet 
ist, der eine Stauchharte a d40 von nicht weniger als 4 kPa 
und einen Druckverformungsrest bei vorherigem Zusammen- 
driicken urn 50 % und einer 72-stiindigen Lagerung bei 70 °C 
im Bereich von 3 bis 6 % aufweist. 

6. Verbundteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schwerschicht (7) auf ihrer der Absorberlage (8) 
abgewandten Seite mit einer weiteren Absorberlage (13, 
14) beschichtet ist. 

7. Verbundteil nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die weitere Absorberlage (13) aus einer Schaumstof f lage, 

Vliesstoffschicht und/oder Teppichware (14) besteht. 

8. Verbundteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schwerschicht (7) auf ihrer der Absorberlage (8) 
abgewandten Seite mit einer weiteren Absorberlage (13) 
und einer damit verbundenen Teppichware (14) versehen 
ist . 

9. Verbundteil nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verbindung der Teppichware (14) mit der weiteren 
Absorberlage (13) akustisch of f en ausgebildet ist. 
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10. Verbundteil nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Teppichware (14) und die weitere Absorberlage (13) 
miteinander verklebt sind, wobei der Klebstoff keramische 
Mikrokdrper und/oder Mikrohohlkorper enthalt . 
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FIG. 1 

2. 




WO 2005/018999 



PCT/EP2004/005531 





WO 2005/018999 PCT/EP2004/005531 



3/4 



FIG. 5 
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